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(57) Abstract: The invention relates to a one-piece lathe tool for boring with a cross-section of less than 10 mm, comprising an 
essentially-cylindrical tool body which is intended to be inserted and held in a tool support (10) which is traversed by at least one 
lubricant supply channel. One end (3) of the tool body (2) extends into a neck (4) which terminates in a head (5) that forms the 
active part of the tool. In order to ensure good lubrication, the inventive tool is characterised in that the neck (4) is offset in relation 
to the axis of the tool body (2), while, at the end of the neck (4), the head (5) is offset in relation to said axis. Moreover, the head 
(5), together with the cutting edge (6) thereof, falls within and is essentially tangent to the periphery (8) of a cylindrical space (7) 
corresponding to the extension of the tool body (2). The invention also relates to a machining assembly comprising a one-piece lathe 
tool for boring with a cross-section of less than 10 mm and a tool support. 

(57) Abrege : L'invention conceme outil de tournage de type monobloc pour alesage de section inferieure a 10 mm comportant un 
corps d'outil sensiblement cylindrique prevu pour etre engage et maintenu dans un support d'outil comportant un corps d'outil (2) 
sensiblement cylindrique prevu pour etre engage et maintenu dans un support d'outil (10) traverse d'au moins un canal d'alimentation 
en lubrifiant, ce corps d'outil (2) etant prolonge, a une extremite (3), par un col (4) se terminant par une tete (5) constituant la partie 
active de I'outiL Dans un souci d'une bonne lubrification, cet outil de tournage est caracterise par le fait que le col (4) est excentre 
par rapport a I'axe du corps d'outil (2), tandis que la tete (5), a I'extremite de ce col (4), etant elle-meme excentree par rapport a cet 
axe, ladite tete (5), avec son arete de coupe (6), est inscrite 
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et sensiblement tangente en peripheric (8) d'un espace cylindrique (7) correspondant au prolongement dudit corps d'outil (2). L'in- 
vention conceme encore un ensemble d'usinage comportant un outil de toumage de type monobloc pour alesage de section inferieure 
a 10 mm et un support d'outil. 
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OUTII. DE TOURNAGE , 

L'^ invention concerne un outil de tournage de type monobloc pour 
alesage de section inferieure a 10 mm comportant un corps 
S d'outil sensiblement cylindrique prevu pour etre engage et 
maintenu dans un support d^outil traverse d'au xnoins un canal 
d' alimentation en liabrifiant/ ce corps d'outil etant prolonge^ a 
une extremite, par un col se terminant par une tSte comportemt 
une arSte de coupe et constituant la par tie active de I'outil. 

10 

Iia presente invention trouvera son application dans le domaine 
de I'outillage pour usinage, plus particulierement celui des 
outils de tournage de type monobloc, par opposition aux outils 
dent en particulier l^arrdte de coupe est d6£inie par une piece 
-IS rapportee sur -le col de I'outil par soudure, brasage ou toutes 
autres fixations m^caniques. 

A ce propos, 1'' invention concerne les outils de tournage pour 
alesage de section in£6rieure k 10 mm. 

20 

L'on connait d'ores et d^ja de nombreux outils de tournage 
r6pondant ^ la description ci-dessus et comportauit un corps 
d'outil prevu pour Stre engage et maintenu dans un support 
d'outil auxquels sont associ6s des moyens de serrage dudit outil 
25 de tournage, ainsi que des moyens d' alimentation en Itibrifiant. 

Justement, la tenue dans le temps de 1' outil, plus 
particulierement sa partie active qpie constitue une tete 
I'extr^mite d*un col prolongeant le corps d' outil, depend, le 
30 plus souvent, de la qualite de lubrification . 

Plus precisement, dans le cas d'usinage de precision, par 
exexnple, d'un alesage de diametre reduit ou encore lors de la 
realisation dans un tel alesage de £aible section, soit d'^une 
35 gorge, soit d'un £iletage, l*on rencontre d'^enormes di££icultes 
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pour acheminer convenablement le lubrifxant jusqu'a la zone 
d' uslnage . 

Ainsi, si l^on prend le cas d'outxls de t:ournage connus 
5 comportant une tete de section au plus 6gale au corps d'^outil et 
sensiblement centree sur I'^axe longitudinal de ce dernier, le 
£luide de lubrif icafcion, lorsqu'il est acbend.ne au travers du 
support d''outil, a quelque peu du mal k atteindre leur partie 
active d'usinage. 

10 

En particulier, le fluide de lubrification, amene au travers du 
support d'outil, est necessairement projete en dehors de ce 
dernier a une distance de I'aace du corps d'outil correspondant 
au moins au rayon de ce dernier. Or, lorsqpie la tete de I'outil 
15. de -tournage-est~de section inferieure a ce corps d'outil, >sa. 
partie active, a savoir son bord de coupe se situe, lui, a une 
distance de cet axe du corps d'outil qui est inferieure au rayon 
de ce dernier. En somme, cette partie active de I'outil ne se 
situe pas dans le prolongement direct du flux de lubrifiant. 

20 

Aussi, ce fluide de lubrif ication peut 6tre sixnplement projete 
sur la face avant d'une piece en cours d'^al^sage, par exexnple. 

Pour rapprocher le fltix de lubrif iemt de I'axe de ce corps 
25 d'outil, dont la section est plus importante k celle de la tete, 
I'on a pens6 a usiner une rainure en peripherie du corps d'outil 
ou encore a percer ce dernier d^'un carnal. Ainsi, I'on vient 
acheminer le lubrifiant directement au travers de I'outil de 
toumage . 

30 

Evidemment, cette rainure et/ou ce ou ces perQages dans le corps 
d'outil necessitent une reprise de I'outil de tournage lors de 
sa conception. Autrement dit, il s'agit d'une operation 
d'usinage additionnelle qui represente un surcout de fabrication 
35 non negligeable. 
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Dans certains cas, il a encore ete imagine de conferer au corps 
d'outil une section particuliere pour lui permettre d'Stre 
traversee par un canal d*^ alimentation en liabrifiant. 

5 La encore, en s'ecartant d'^une forme sensiblement cylindrique 
pour ce corps d'outil pour retenir un profil plus specifique, il 
en resulte un cofit de fabrication plus elev6. 

Pour repondre a ce probl^me de lubrification, d'autres ont tout 
10 sixnplement pensd adapter la section du corps d'outil & celle de 
la tete. Par exemple pour un outil d'alesage, comporteuit une 
tete sensiblement ajustee a la section de I'^alesage a rSaliser, 
le corps de cet outil est lui-m^e adapte a cette section 
d' alesage . 

15 

Tout en traversant le support d'' outil, le lubrifiant peut etre 
pulverise immediatement en peripherie du corps d'outil, soit 
sensiblement dans le prolongement de l^ar^te de coupe de la tdte 
dont la section est identique. 

20 

Evidemment, dans ce cas I'utilisateur doit disposer d'autant de 
supports d'outils que de corps d'outil de sections differentes. 

Finalement, la presente invention a su apporter une reponse au 
25 probleme precite. Par son intermediaire il est possible de 
realiser un outil de toumage dont le coiit de fabrication n'est 
pas greve par une quelconque reprise d'usinage pour la 
conception d'une rainure ou d'un canal d'amenee de fluide 
lubrifiant. Par ailleurs, le corps de cet outil peut etre choisi 
30 de section standard. En particulier, sa section n'est pas 
necessairement ajustee a la tete de 1' outil pour assurer une 
parfaite lubrification de cette derniere. 

Ainsi, 1' invention concerne, tout d'abord, un outil de tournage 
35 de type monobloc pour alesage de section infer ieure a 10 mm 
comportant un corps d'outil sensiblement cylindrique prevu pour 
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etre engage et mainiienu dans un support d'outil traverse au 
moins un canal d' alimentation en lubrlflant^^ ce corps d'outll 
etant prolonge, a une extreiciite, par un col se terminant par une 
tete comportant une arete de coupe et const! tuant la partie 
5 active de I'outil. De manlere partlcullere et dans un soucl de 
lubrificatlon, le col est excentrS par rapport a I'^stxe du corps 
d'outll, tandls que la tSte, a I'extrSmltd de ce col^ est elle- 
mgme excentree par rapport a cet aace^ ladlte tete, avec son 
arSte de coupe , etant xnscrlte et senslblement tangente en 
10 peripherle d'^un espace cyllndrlque correspondant au prolongement 
dudlt corps d*outil. 

Invention conceme encore un ensemble d'uslnage coxnportant un 
outll de tournage de type monobloc pour alesage de section 

15 Inferleure a 10> mm et un support d' outll comportant, a une 
extremite avant, un evldement ajuste pour la reception du corps 
de 1' outll de tournage, alnsl que des moyens de serrage pour le 
malntlen de ce dernier dans ledlt 4vldement, ce support d' outll 
etant encore traverse d'au molns un canal d' alimentation en 

20 lubrl£lant, caracterlse par le fait que ledlt canal debouche a 
1' extremite avant du support d' outll en perlphSrle a 1' Evldement 
de reception du corps d' outll, lequel est prolonge par un col 
excentre par rapport a I'axe de ce corps d' outll et se termanant 
par une tSte comportant une arete de coupe constltuant la partie 

25 active de 1' outll, cette tete eteuit elle-meme excentr6e par 
rapport cet axe, ladlte tete, avec son arete de coupe, ^tant 
Inscrlte et senslblement tangente en peripherle d' un espace 
cyllndrlque correspondant au prolongement dudlt corps d* outll. 

30 Alnsl, dans un soucl de lubrl£lcatlon cette eurete de coupe est 
senslblement tangente a 1' espace cyllndrlque correspondant au 
prolongement du coarps d* outll. De ce fait, cette arete de coupe 
se trouve dans le prolongement Immediat du flux de lubrlflant en 
sortie de 1' extremite du support d'^ outll. 

35 
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La presen-te ±nven-b±on sera mieux comprise a la lecture de la 
descr±pi:xon qu± va suivre se icappojciiant, au dessln cx- joint: 
lllus-trani: un exemple de reallsa-tlon . 

5 - la figure 1 est: une represent:at:ion sch6mat:lsee e*b en coupe 
longltudlnale d'un support d'out:ll conforme a 1*^ Invention et 
recevauit un outll de tioumage, la encore congu selon 
1 ' Invention ; 

10 - la figure 2 est: une representat:lon sch6matls6e de drolte de la 
figure 1 ; 

- la figure 3 est une representation scliematlsee e-t en coupe 
longltudlnale du support d^ outll. 

15 

Conformdment: aux figures du dessln cl- joint, la presente 
Invention concerne le domalne des outlls de t;;ournage de typet 
monobloc pour alesage de sect:lon Inferleure a 10 mm. 

20 Un tel outll de t:oumage 1 comporte un corps d' outll 2 
senslblement cyllndrlque et se prolongeant:, ujie extr6mlte 3, 
par un col 4. Celul-cl se termlne par une tSte 5 presentant: une 
arete de coupe constltuant: la par tie active de 1' outll de 
tournage 1. 

25 

Alnsl par monobloc 11 est entendu que le corps de 1^ outll 2, son 
col 4 et sa tet:e 5, avec son arSte coupante, ne forme qu'une 
seule piece reallsee dans un meme mat^rlau. 

30 Tout particulierement et selon 1' Invention, le col 4 et la tete 
5 de 1' outll 1 a I'^extremlte de ce col 4 sont excentres par 
rapport a l*axe du corps d' outll 2. Cependant ladlte tete 5 
reste Inscrlte dans un espace cyllndrlque 7 deflnl dans le 
prolongement: de ce corps d' outll 2. 

35 



wo 2005/084856 



6 



PCT/FR2005/050135 



De manlere essen-blelle, dans un soucx de lubr±£icat:xon cei^iie 
tete 5;. avec son arete de coupe 6, tout en repondant it la 
condition ci-dessus, est sensiblement tangente a la p6ripherie 8 
de cet espace cylindrique 7» 

En fait, elle s'^en trouve 16gerement en retraxt sur une distance 
9 d^au moins un centieme de millimetres. 

L'on conrprend bien qu'en venant, de cette maniere, pulveriser le 
lubrificuit axialement et de maniere tangentielle au corps 
d'outil 2, comme cela a et6 illustre schema tiquement dans la 
figure 1, ce lubrifiant peut directement atteindre la tSte 
d'outil 5. 

Pour- -en— revenir- au support d'outil 10, il comporte, a une 
extremity avant 11, un evidement 12 a juste pour la reception du 
corps d'outil 2, avec cet evidement 12 communiquEUit des moyens 
de serrage 13 representes par deux cercles dans la figure 1. 

De tels moyens de serrage 13, par exemple des vis, sont pr6vus 
pour maintenir parfaitement I'outil de tournage 1 dans le 
support d'outil 10 en cours d'usinage. 

On notera d'ailleurs que des moyens d'indexage sont prevus pour 
s' assurer de la bonne position atngulaire du corps 2 de I'outil 1 
dans le support d'outil 10. En fait, il est recherche une bonne 
repetitivit6 du positionnement de la partie active, a hauteur de 
coupe au centre par exemple, done du positionnement de 1' arete 
de coupe de I'outil 1, d'ou depend la precision de I'usinage 
ulterieur. Le positionnement adequat permet egalement un bon 
arrosage par le lubrifiant de 1' arete de coupe. 

Selon 1' invention, ces moyens d'indexage sont definis, d'une 
part, par lesdits moyens de serrage 13 et, d' autre part, par au 
moins un meplat en peripherie du corps d'outil 2. Ainsi, au 
moment du serrage par les vis sur ledit meplat, il en resulte un 
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reposit.xonnenien'b angulaire de I'ou'bxl 1 dans le suppori: d'^ou'bil 
10. 

Celul-cl est; encore 1:ravers4 d'au moins un canal 14 
5 d' alxxnen-bairion en lubrlfxanli sachani: que ce canal 14 dSboiiclxe a 
l'ex-br6m±i:e avanl: 11 de ce support: d^out:!! 10 en perlph6r±e ^ 
I'evldemen-b 12 de rScepislon du corps d^ouisll 2. 

Conime cela est: visible dans les figures 1 et: 3, le cauial 
10 d' al±meni:at:ion en lubrlfxani: 14 coxnporte un -bron^on principal 15 
coznmuniquani: avec des moyens d*allni.eni:at;xon en lubrx£xan-b d. 
1' extremity arrxere 16 du support d'outxl 10. II est raccordS, 
par axlleurs, a au moxns un canal de pulverisation 17, 18 
s'etendan-t en perxpherxe a I'^vxdement 12 et teuigentxellement au 
IS corps de I'outxl 2. 

Selon I'' Invention |. ce ou ces canaux de pulverxsat:xon 17, 18, 
sont communxcatnts avec cet 6vxdement 12. 

20 lis peuvent dtre r6alxs6s par des pergages axxaux 19, coxnme 
visible dans la figure 2, ou tout slxnplement par des raxnures 
longxtudxnales s'^Stendant le long de la parol interne a 
I'evxdement 12. 

25 Le trongon principal 15 du canal 14 d' alimentation en 
lubrifiant, s'etend, sur le mode de realisation illustre, 
axialement le long du support d'outil 10, la communication avec 
les canaux de pulverisation 17, 18 s'^effectuant au travers d^une 
gorge circulaire 21, a I'arriere de I'evidement 12 de reception 

30 de I'outil de tournage. 

De maniere tout parti culierement avantageuse, dans le fond de 
I'evidement 12 est realise un siege de reference 22 sur lequel 
vient en butee I'^extremite arriere 23 du corps d^outil 2 
35 garantissant le positionnement axial de ce dernier dans ledit 
support d'^outil 10. 
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A noter que le support d' outil 10 et I'^outil de i:ournage 1 
comportent, preferentiellement, des moyens d' Indexation du 
posx-tlonnement angulalre de ce dernier dans I'^evidement 12. 
5 Quant aux canaux de pulverisation 17, 18, ils sont ixnplantes en 
peripherie de l^evidement 12 de maniere k pulveriser le 
lubrifiant sensiblement k I'avauit de I'ardte de coupe 6 de la 
tdte 5. Ainsi, cette implantation des canaux de pulverisation 
17, 18 depend du sens de travail de I'outil de touimage, 
10 gauche ou a droite. 
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Revendi cations 

1. Oui:±l de -tournage de type monobloc pour alesage de section 
inferieure a 10 mm comportant un corps d'outil (2) sensiblexnent 
cylindrique prevu pour etre engage et maintenu dans un support 
d^outil (10) traverse d'au moins un canal d' alimentation en 
lubrifiant^ ce corps d'outil (2) etant prolonge, a une extremite 
(3) , par un col (4) se terminant par une tSte (5) comportant une 
arSte de coupe (6) et constituant la par tie active de I'outil 
(1) , caracterise par le fait que le col (4) est excentr^ par 
rapport a I'axe du corps d'outil (2), tandis que la tSte {5) ^ ^ 
1' extremite de ce col (4), 6tant elle-mSme excentr4e par rapport 
a cet axe, ladite tete (5) , avec son arSte de coupe (6) , 6tant 

— inscrite et - sensiblement tangente en periplierie (8) d'un espace 
cylindrique (7) correspondant au prolongement dudit corps 
d^outil (2) . 

2. Outil de tournage selon la revendication 1, caract6ris6 par 
le £ait que la tete (5) se trouve en retrait d'au moins un 
centieme de millimetres de la periph6rie (8) de 1' espace 
cylindrique (7) • 

3. Ensemble d'usinage comportant un outil de tournage (1) de 
typ^ monobloc pour alesage de section in£drieure a 10 mm et un 
support d* outil (10) comportant, a une extremity avant (11) , un 
evidement (12) a juste pour la r6ception du corps (2) de 1' outil 
de tournage (1) , ainsi que des moyens de serrage (13) pour le 
maintien de ce dernier dans ledit evidement (12) , ce support 
d*^ outil (10) etant encore traverse d^au moins un canal 
d' alimentation en lubrifiant (14), caracterise par le fait que 
ledit canal (14) debouche a 1^ extremite avant (11) du support 
d' outil (10) en peripherie a 1*^ evidement (12) de reception du 
corps d' outil (2) lequel et prolonge par un col (4) excentre par 
rapport a I'axe de ce corps d' outil et se terminant par une tete 
(5) comportant une arete de coupe (6) constituant la partie 
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active de I'outil (1), cette tete (5) etant elle-meme excentrSe 
par rapport cet axe^r ladlte tete (5) , avec son arete de coupe 
(6) , etant Inscrxte et sensiblement tangente en perlpherie (8) 
d'un espace cylindrlque (7) correspondant au prolongement dudxt 
5 cozps d*outll (2) . 

4. Ensemble d'usinage selon la revendicatlon 3, caract6r±s6 
par le fait que le canal d'^ alimentation en lubrifiant (14) 
coxnporte un trongon principal (15) communiquant avec des moyens 
10 d' alimentation en lubrifiant a I'^extremite arri^re (16) du 
support d^outil (10) et raccorde a au moins un canal de 
pulverisation (17^ 18) s'^^tendant tangentiellement au corps de 
I'outil (2) dans l'^4videment (12). 

IS 5. - Ensemble- d^usinage selon la revendicatlon 4,. caracterise. 
par le fait que le ou les canaux de pulverisation (17, 18) sont 
communicetnts avec I'^^videment (12) . 

6. Ensemble d'usinage selon I'^une quelconque des 
20 revendications 4 ou 5, caracterise par le fait que le ou les 

canaux de pulverisation (17, 18) sont constitues par des 
per gages auciaux (19) . 

7. Ensemble d'usinage selon la revendicatlon 5, caracterise 
25 par le fait que le trongon principal (15) du canal (14) 

d' alimentation en lubrifiant est communicant avec les canaux de 
pulverisation (17, 18) au travers d'^une gorge circulaire (21) , a 
I'arriere de I'evidement (12) de reception de I'outil de 
tournage (1) • 

30 

8. Ensemble d'usinage selon I'une quelconque des 
revendications 3 a 7, caracterise par le fait que le ou les 
canaux de pulverisation (17, 18) sont implantes en peripherie de 
I'evidement (12), sensiblement a I'avant de 1'^ arete de coupe (6) 

35 de la tete (5) en fonction du sens de travail de I'outil de 
tournage (1) . 
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9. Ensemble df^usinage selon I'^une quelconque des 
revendxcatixons 3 a 8, caracterxse par le fait que dans le fond 
de I'^evidement (12) est realise un siege de reference (22) pour 
I'^outil de tournage (1) . 

5 

10. Ensemble d'usinage selon I'une quelconque des 
revendications 3 a 9^ caracterxse par le fait qu'il comporte des 
moyens d'indexage de position cuigulaire du corps (2) de I'outil 

(1) dans le support d'outil (10) . 

10 

11. Ensemble d'usinage selon la revendication 10, caract6rise 
par le fait que les moyens d'indexage sont definis, d'^une part, 
par les moyens de serrage (13) et, d' autre part, par au moins un 
meplat en periphSrie du corps d'outil (2) avec lequel sont 

15- 'prevus -apte a cooperer lesdits^-moyens^ de - serrage (13) . 
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